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BASIC-ABSTRACT: A solid, non-detachable connection is mfd. using 
a casting 

method with ligth-metals or alloys, connection is made using a 
component of a 

pptn. -hardenable Al alloy forming an insert in a cast light alloy 
which 

constitutes the second component in the connection. The cast 
light alloy is 

pref. Al or an Al alloy. During the casting process, the soln. 
temp, of the 

pptn. -hardenable Al alloy is pref. attained but not exceeded. 
The prodn. of a 

high strength joint between two aluminium components at an 
economic cost, e.g. 

the housing for the pedal bearings on bicycle frames. 
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Verfahren zur Herstellung einer nlcht ISsbaren festen 
Verbindung aus Leichtmetall bzw. Leichtmetallegiervuigen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer nicht 
ISsbaren festen Verbindung mittels GieBverfahren aus Leichtmetall 
bzw. Leichtmetallegierungen. 

Verfahren zur Herstellung von nicht ISsbaren Verbindungen mittels 
OieBverfahren sind bekannt, doch erstrecken sich diese Gieflverfahren 
allgeraein nur auf die Verbindungsbildung von Stahl bzw. Buntmetallen 
mit Leichtmetall. Dabei wird der Stahl bzw. die Buntmetalle mit dem 
Leichtmetall umgossen. Diese Verfahren haben aber den Nachteil, daB 
nur verschiedene sich durch den Schmelzpunkt bzw. das spezifische 
Gewicht stark unterscheidende Metalle miteinander verbunden werden 
kSnnen, welche die Konstruktion insgesamt gewichtsmaBig erhShen. Eine 
diesbezUgliche Arbeitsweise zur Verbindung von Leichtmetall mit Leicht- 
metall bzw. einer Leichtmetallegierung war bisher nicht sinnvoll, da 
durch die Einwirkung der von der Schmelze auf die andere Metallkompo- 
nente ilbergehenden WSrme die betreffende Metallkomponente weicht ge- 
gluht wird, was mit einem Festigkeitsrtickgang verbunden ist. 

DarUberhinaus sind auch Verbindungsverfahren mittels SchweiBen und 
LSten zur Verbindung von Leichtmetall-Leichtmetall bzw. Leichtmetall- 
legierung-in der Technik Ublich. Auch diese Verbindungsverfahren haben 
einen erheblichen Nachteil, der darin besteht, daB diese Art der Ver- 
bindungsbildung sehr aufwendig bzw. sehr lohnintensiv ist. 

Es bestand daher die Aufgabe, zwei Aluminiumwerkstoffe nichtlSsbar 
miteinander zu verbinden, wobei die erhaltene Verbindung bei wirt- 
schaftlioher Herstellbarkeit eine gute Pestigkeit aufweisen sollte. 

Diese Aufgabe wurde erf indungsgemSB dadurch gelSst, dafl zur Herstellung 
der Verbindung eine Metallkomponente aus einer aushartbaren Aluminium- 
legierung eingesetzt wird, die mit einer LeichtmetallguBlegierung 
als zweite Komponente umgossen wird. 
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Die Wahl der Verfahi^nsbea'ingungen Wnh'dem Fachmann aufgrund der 
vorstehenden Erlauterunhen des Erf indungsgedankens freigestellt 
blelben. Es kommt - wie be re its gesagt - lediglich darauf an, daa 
durch die Warmezufuhr mit dem schmelzf liissigen Metall das GefUge 
der einzugieQenden Teile nicht bzw. in genau definierter Weise be- 
einfluflt wird. Dieses erfolgt, indem diese Teile bei der Erhitzung 
durch das schmelzf lussige Metall selbst auf Temperaturen erwHrmt 
werden, die im Bereich der Losungsgliihung liegen, so da8 bei der 
nachfiigenden Erk&tung eine AushSrtung des Geftlges eintreten kann. 

Ebenso vermag der Fachmann die geeigneten Typen von aushSrtbaren 
Legierungen einerseits und Gufllegierungen andererseits auszuwShlen. 

Als aushartbare legierungen kommen insbesondere die Typen AlZnMg, 
AlMgSi und AlCuMg in Betracht. Diese Legierungsgruppen sind im 
DIN-Normblatt 1725, Blatt 1 aifgefilhrt. 

Unter demfcleichen Gesichtspunkt, n&nlich der Losungsgliihung, 1st 
auch die Zeit zu berrfesen, in der das schmelzf lussige Metall einwirken 
kann. Man wird diese Zeit so wahlen, da3 kein bzw. kein wesentliches 
Rundschmelzen von Kanten Oder Spitzen eintritt und daS auch die Zeit- 
dauer, in der das einzugieflende Teil eine LBsungsglUhung erfahrt, 
in dem optimalen Bereich liegt. Ebenso mufi das nachfolgende ftfeggtaatgk 
Abschrecken in an sich bekannter Weise entsp_rechend dem jeweiligen 
Legierungstyp erfolgen ,wobei in jedem Fall eine schnelle Abktlhlung 
zwecknMQig 1st. 

Die Form der nach dem erf indungsgemSSen Verfahren zu verbindenden 
Telle 1st bellebig. Beispielsweise kSnnen die Enden von Rohren und 
Profilen miteinander verbunden werden Oder in Khotenpunkten zusammen- 
gefUgt werden. Dabel 1st es nicht erforderlich, daQ die Telle durch 
das UmgieQen miteinander bzw. mit dem Gu3metall formschlUssig ver- 
bunden werden; in vielen Fallen reicht auch die -fcrbindung aus, die 
durch das Anhaften der GuSlegierung an dem umgossenen Teil hervor- 
gerufen wird, obwwohl erf indungsgemaa die Entstehung einer interme- 
tallischen Verbindung zwischen den besagten Teilen nicht erforderlich 
Oder angestrebt 1st. i 



609836/0544 



.3. 2509044 

Die bei der Durchfiihrung des erf indungsgemaSen Verfahrens zu wShlen- 
den Temperaturen richten sich nach dem Schmelzpunkt der betreffenden 
Legierungen und dem GieQpunkt entsprechend des angewandten Cieflver- 
f ahrena . 

Die Erfindung 1st im Nachstehenden anhand eines Ausftihrungsbeispiels, 
das keine Beschrankung der Erfindung beinhaltet, naher erlautert und 
anhand der Zeichnung dargestellt. 

den 

Die Figur zeigt einen senkrechten Querschnitt durch Tretlagerberelch 
eines Fahrradrahmens. 

Gezeigt sind die Enden des Rahrnenrohres 1 zwischen Tretlager und 
Sitz, des Rahrnenrohres 2 zwischen Tretlager und Ausfallende und 
des Rahrnenrohres 4 zwischen Tretlager und Steuerkopf, wobei im V.'lnkel 
zwischen den Enden der Rohre 2 und 3 das Tretlagergehause angeordnet 
1st, Die Rohre werden in ihrer gegenseitigen Zuordnung durch geeig- 
nete Vorrichtungen (nicht dargestellt) festgehalten. Nach der Zeichnung 
ist vorgesehen, daS als Rohr k ein angegossener Stutzen ausgebildet 
wird, jedoch kann selbstverstSndlich auch ein selbstMndiges Teil wie 
bei den Rohren 1 und 2 eingesetzt werden. Das Gleiche gilt fur das 
TretlagergehMuse 3. 

Der Tretlagerberelch wird zur Durchfiihrung des erf indungsgemaSen Ver- 
fahrens mit einer (nicht dargestellten) GieSform umgeben, deren Aus- 
bildung ebenfalls dem Fachmann iiberlassen bleiben kann. Die Rohrenden 
sind oberflSchlich metallisch blank und an ihren Stirnseiten rait 
Stopfen 5 aus geeigneten metallischen oder nieht-metallischen Materia- 
lien, zum Beispiel Keranik, Kunststoff, aber auch Deckeln aus einge- 
schweiQten artgleichen Metallen oder dergleichen, verschlossen, urn das 
Eindringen von schmelzf ltissigem Metall belra Gieflen zu vermeiden. 

Die GieBform kann, falls gewiinscht, in an sich bekannter Weise vorge- 
warmt werden. Das schmelzf lUssige Metall wird bei einer Temperatur 
eingegossen, deren H3he sich nach der Art der Legierungen richtet, 
aus denen die Rohre .1, 2 gegebenenfalls andere Telle, z.B. das Rohr\ 
bestehen. In dem vorliegenden Ausfunrungsbeispiel sind diese Telle 
aus Legierungen des Typs AlZnMg 1 hergestellt. Diese hat einen 
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Schmelzbereich von 610 bis 650 °C,'und die LosungsglUhung erfolgt 
ira Bereich von 350 bis H90 °C, vorzugsweise bei ca. 480 °C. 

Als GuQlegierung wird der Typ G-AlSi7Mg, also eine Legierung mit 
hohen Festigkeitseigenschaften, verwendet. Einzelheiten hierzu sind 
beispielsweise im Normblatt DIN 1725, Blatt 2 zu finden; die Le- 
gierung wird mit einer Temperatur von ca. 760 °C eingegossen und • 
erstarrt beim Kontakt mit der Formoberf lache bzw. den Rohrenden 1 
und 2 in kurzer Zeit. Das Canze wird in Ublieher Weise abgeschreckt, 
so daQ es in einigen Minuten eine Temperatur urn 350 °C erreicht, 
^worauf eine Abschreckung in'Wasser erfolgt. Wahrend dieser Zeit 
*feftiegen die Rohrenden 1 und 2 dem LSsungsgluhvorgang, wahrend sich 
mit dem Erstarren der Schmelze die Telle 3 und k ausbilden. Alle 
Telle bilden nach der Erstarrung ein Ganzes. 
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1) Aerfahren zur Herstellung einer nicht lSsbaren festen Verbindung 

• mittels GieBverfahren aus Leichtraetall bzw. Leichtraetallegierungen, 
dadurch gekennzeichnet, dafl zur Herstellung der Verbindung eine 
Metallkoraponente aus einer aushfirtbaren Alurainiumlegierung einge- 
setzt wird, die mit einer Leichtroetallgufllegierung als zweite 
Koraponente umgossen wird. 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gelcennzeichnet, dafl ais Leicht- 
raetall bzw. Leichtraetallegierung Aluminium bzw. Aluminiumle- 
gierungen verwendet werden. 

3) Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daQ 
wShrend des Guflvorganges die LBsungsgltlhtemperatur der aushSrtbaren 
Legierung weder tiber-, noch unterschritten wird. 
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